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Abstrakt 
Bakalářská práce se zabývá ekonomickým přínosem z nasazení nového 
CNC stroje ve strojírenské výrobě. Je zpracovávána pro strojírenský podnik 
Romotop spol. s r.o., kde CNC stroj nahrazuje starší technologie. Analýza jednotlivých 
výrobních procesů ve společnosti a seznámení se s funkcemi nového CNC stroje vede k 
ekonomickému vyhodnocení nové situace a popsání vlivu nové technologie na životní 
prostředí. 
Abstract 
Bachelor thesis describes economical benefits from the deployment of the new 
CNC machine in engineering production. It is proceed for the engineering company 
Romotop spol. s r.o., where CNC machine replace older technology. Analysis of 
manufacturing processes in company and study function of CNC machine lead to 
economical evaluation of new situation and describe impact of new technology on the 
environment.  
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Úvod 
Strojírenská výroba, inovace v technologiích a jejich ekonomický přínos na podnik 
je hlavním tématem bakalářské práce. Vývoj ve strojírenské výrobě jde stále rychleji 
kupředu a pro udržení si svého postavení na trhu musí podniky neustále inovovat své 
technologie a investovat do nových komplexnějších strojů. V oblasti obrábění se CNC 
stroje staly nezbytnou součástí výroby úspěšných podniků a postupně nahrazují 
zastaralé technologie.  
Z těchto důvodů se práce zabývá ekonomickou výhodností CNC stroje pro 
strojírenskou firmu. Pořízení nového CNC stroje a jeho implementace do výrobních 
procesů podniku může znamenat zefektivnění výroby a zvýšení konkurenceschopnosti 
firmy na trhu.  
Tato práce vychází z konkrétních údajů strojírenské firmy, která považuje inovace 
technologií za nezbytnou součást podnikové strategie. Pomocí těchto údajů se snaží 
posoudit výhodnost CNC stroje z hlediska časové úspory a následně vyjádřit vliv 
nového stroje na snížení nákladů a zefektivnění výroby. Práce se také snaží zohlednit 
vliv CNC stroje na životní prostředí. Oblast ekologie výroby je pro podniky stále 
důležitější, jelikož se často stává rozhodujícím kritériem v boji o zákazníky. 
 
 
 
Obr. č. 1: Práce na CNC pracovišti 
(Zdroj: Romotop, 2013) 
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Cíle a metodika práce 
 
Hlavní cíl 
Hlavním cílem bakalářské práce je ekonomický rozbor technologické situace ve 
firmě a definování přínosů ze zavedení nového CNC stroje do sériové produkce. 
 
Dílčí cíle 
Mezi dílčí cíle práce patří analýza výrobních procesů ve strojírenské firmě, popsaní 
technických parametrů nového CNC obráběcího stroje, jeho efektivita a výkonnost 
v daném výrobním procesu. Dalším dílčím cílem je vyhodnocení vlivu nové technologie 
na environmentální prostředí.  
 
Metodika práce 
Při zpracovávání bakalářské práce se vycházelo ze dvou hlavních zdrojů. Zaprvé to 
jsou nastudované prameny k dané problematice a zadruhé jsou v práci využity poznatky 
z pracovních stáží strávených ve firmě Romotop spol. s r.o. Díky těmto stážím bylo 
možné srovnat nastudované informace se skutečnými výrobními procesy a aplikovat je 
prostřednictvím této práce do reálné situace ve firmě.  
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1. Představení strojírenské firmy 
Romotop spol. s r.o. je česká strojírenská firma, která se zabývá výrobou a vývojem 
krbových vložek, krbových kamen a kachlových kamen.  
Společnost se řadí mezi přední české a evropské výrobce krbových kamen a vložek 
a jejím cílem je vývoj nových výrobků a zkvalitňování výrobního procesu. 
1.1 Vývoj společnosti 
Firma Romotop spol. s r.o. vznikla 31. srpna v roce 1992. Již od svého počátku 
sídlí firma v Moravskoslezském kraji ve městě Suchdol nad Odrou (okres Nový Jíčín). 
Předmětem podnikání firmy je výroba krbových a kachlových kamen a krbových 
vložek. 
Během dvacetiletého působení se firma proměnila z malé, nově vznikající firmy, 
čítající pouze několik zaměstnanců, na prosperující společnost, která zaměstnává zhruba 
450 zaměstnanců a jejíž pracoviště se rozkládá na 30 000 m2.  
Na obrázku č. 2 jsou zobrazena jednotlivá rozšíření výrobních ploch podniku 
v čase. První rozšíření výrobních ploch proběhlo v roce 1995. Hlavní skladovací 
prostory byly postaveny v roce 2005 a nynější podobu podnik získal v roce 2010.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Obr. č. 2: Rozvoj firmy Romotop spol. s r.o. 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle Lipinský, 2012) 
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Ve společnosti Romotop spol. s r.o. jsou obsaženy všechny prvky výrobního 
procesu od vývoje a výzkumu, přes konstrukci, výrobní sekci, montáž až po expedici, 
která je zajištěna vlastní nákladní dopravou. V České republice firma 
Romotop spol. s r.o. významně ovlivnila průnik krbových kamen na trh a stala se na 
tomto trhu hlavním výrobcem krbových kamen. Během svého působení se jí podařilo 
prorazit i na zahraniční trhy, převážně pak do západní Evropy (Německa, Francie, 
Belgie), ale zároveň se snaží nezůstat pozadu i na rozvíjejících se trzích ve východní 
Evropě (Pončík, 2012). 
Výrobním programem firmy Romotop spol. s r.o. je tedy výroba krbových kamen 
a krbových vložek. Zároveň firma nabízí kompletní servisní služby a pochopitelně mezi 
nabízené služby podniku patří i dodávka výrobku zákazníkovi a samotná instalace 
výrobku. Ročně podnik prodá zhruba 40 000 ks výrobků a díky tomu dosahuje ročního 
obratu okolo 750 miliónů korun (Lipinský, 2012). 
1.2 Předmět podnikání firmy Romotop spol. s r.o. 
Od svého založení se firma soustředí na vývoj, výrobu a distribuci krbových 
kamen, krbových vložek a náhradních montážních dílů krbu, například keramické, 
kamenné nebo jiné obklady kamen.  
Firma začala vyrábět krbová kamna na začátku devadesátých let. V té době nebyl 
její sortiment nijak pestrý, jednalo se pouze o malosériovou výrobu. V devadesátých 
letech se firma během svého vývoje stala hlavním výrobcem a distributorem krbových 
kamen v České republice. Postupně se také stala významným konkurentem na 
Evropských trzích. 
Během ekonomické krize v roce 2008 a 2009 musel podnik rozšířit svůj sortiment 
výrobků. Bylo to zapříčiněno nízkou poptávkou a nedostatkem zakázek. Tehdy firma 
Romotop spol. s r.o. začala vyrábět kromě tradičních výrobků i kovové konstrukce pro 
automaty. Díky tomuto rozšíření výrobků podnik dokázal přečkat krizové období. Na 
obrázcích č. 3, 4 a 5 jsou uvedeny typické příklady výrobků firmy Romotop spol. s r.o., 
tedy krbová kamna a krbové vložky. 
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Dnes se firma Romotop spol. s r.o. opět věnuje pouze své branži. Nabídka 
výrobků je několikrát větší než v začátcích podniku. Romotop spol. s r.o. nabízí několik 
desítek typů krbových kamen a krbových vložek a to v různých modifikacích: 
s keramickými obklady, kamennými obklady, pískovcovými obklady nebo pouze 
kamna plechová bez externích obkladů. Zároveň se výrobky nabízí v různých barvách, 
jako je černá, šedá, hnědá, stříbrná. Pro krbová kamna podniku je typická šamotová 
komora a centrální přívod vzduchu. Vzduch je přiváděn ze spod kamen do prostoru 
hoření a ohřátý vzduch poté může být odváděn do potrubí, které prochází zdmi domu. 
Takto lze vytápět celý dům a zároveň díky centrálnímu přívodu vzduchu nastavit 
intenzitu hoření (Lipinský, 2012). 
1.2.1 Rozdělení výrobních procesů 
Na obrázku č. 6 je zobrazeno rozdělení výrobních procesů ve firmě a vstup 
jednotlivých materiálových položek do těchto procesů. 
Obr. č. 3: Krbová kamna 
Avila 
(Zdroj: Romotop, 2012) 
Obr. č. 5: Krbová kamna 
Tala 
(Zdroj: Romotop, 2012) 
Obr. č. 4: Krbová vložka 
Dynamic 
(Zdroj: Romotop, 2012) 
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Obr. č. 6: Výrobní procesy ve firmě 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle Lipinský, 2012) 
Předvýrobní etapa 
Firma Romotop spol. s r.o. vyrábí sezónní zboží. V jarních a letních měsících 
firma každoročně nemá příliš zakázek, musí se ovšem připravovat na období před 
koncem kalendářního roku, kdy je o její výrobky velký zájem. Z toho důvodu má firma 
zavedenou předvýrobní etapu, která probíhá převážně na jaře a v létě, a ve které se 
vyrábí svařence. Jedná se o plechový a tyčový materiál, který již prošel několika 
výrobními procesy a dohromady tvoří kostru krbových kamen či vložek. Takto 
vyrobená podsestava je uskladněna a připravena na pozdější montáž. 
Předvýrobní 
etapa 
Svařence 
Výrobní 
etapa 
Plechy 
Tyčový 
materiál 
Montáž 
dvířek 
Rám 
dvířek 
Těsnící 
materiál 
Skla 
Montáž 
Svařence 
Dvířka 
Litiny 
Šamoty 
Expedice 
Sestava 
Obložení 
Expediční 
sklad 
Finál 
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Výrobní etapa 
V samotné výrobní etapě probíhá několik procesů na mnoha pracovištích. 
Vstupním materiálem je hutní materiál v podobě běžných i nerezových plechů, trubek a 
tyčového materiálu. Výrobní proces plochých dílců začíná laserovým pracovištěm, kde 
se nařeže potřebný tvar a popřípadě se vysekají do materiálu díry. Firma disponuje pěti 
lasery, z nichž jeden je vysekávací. 
Tyčový materiál se nejprve zpracovává v obrobně a je-li potřeba, je podobně jako 
ploché dílce ohýbán na ohraňovacích lisech. Část takto upravených dílců je připravena 
k povrchové úpravě, ovšem většina polotovarů ještě putuje do svařovny, kde se 
vytvářejí podsestavy, např. rám dvířek.  
Veškerý hutní materiál v podobě polotovarů je povrchově upravován. Materiál 
pak disponuje mnohem větší povrchovou odolností. K povrchové úpravě firma používá 
nákladné, ale velmi efektivní tryskání, které zajišťuje moderní automatizovaná linka 
Afotek a po kterém se na materiál snadněji nanáší ochranný lak.  
Montáž 
Montážní pracoviště je rozděleno do dvou částí. V první části se montují dvířka 
krbových kamen a vložek. Zde vstupují do výrobního procesu žáruvzdorná skla a těsnící 
materiál (šňůry). V samotném montážním pracovišti se ke svařencům, vyrobeným 
z velké časti v předvýrobní etapě, přidají šamoty, které tvoří obložení vnitřní komory 
výrobku. Jelikož se jedná o nehořlavý materiál, je jejich funkcí chránit kostru výrobku 
před přílišným žárem. Dále jsou do spodní části komory přidány litinové materiály –
 rošt, roštnice a zarážka jisker, která naopak chrání sklo před nárazy hořícího dřeva. 
Expedice 
Po namontování dvířek putuje sestava k expedičnímu pracovišti, kde se k výrobku 
přidává obložení v podobě kachlí, pískovce nebo nerezového plechu. Takto zhotovený 
výrobek se zabalí a putuje do expedičního skladu. 
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2. Stávající technologie sortimentu výrobků 
Tato kapitola je zaměřena na historii obrábění, vývoj řezných materiálů a popsání 
vývoje CNC strojů. Další část kapitoly obsahuje popis technologického vybavení ve 
firmě. Důležité prvky tohoto vybavení firmy jsou v závěru kapitoly rozebrány 
podrobněji.  
2.1 Historie obrábění 
Počátky obrábění kovů sahají až do doby bronzové. Do konce 19. století bylo 
obrábění omezeno pouze na kovářské práce. Zlom nastal při vynálezu mechanického 
pohonu, díky kterému se mohly začít vyvíjet obráběcí stroje. Zprvu byly tyto stroje 
poháněny parním motorem, který nahradil elektromotor. V této době dosahovaly 
obráběcí stroje jen velmi nízkých výkonů. Na obrázcích č. 7 a 8 jsou zobrazeny 
jednoduché stroje s řemenovým respektive ručně poháněným pohonem (Sandvik 
Coromant AB, 1997). 
 
 
 
 
 
 
2.1.1 Vývoj řezných materiálů 
Největší překážkou pro vývoj obráběcích strojů byly řezné materiály. Zpočátku 
používaná legovaná a nelegovaná uhlíková ocel, byla velmi nespolehlivá, měla 
minimální trvanlivost a i při nízkých řezných rychlostech brzy měkla.  
Na přelomu 19. a 20. století byla vynalezena rychlořezná ocel (HSS), která 
znamenala velký krok v rozvoji řezných materiálů. Rychlořezná ocel HSS (obr. č. 9) 
Obr. č. 7: Soustruh s řemenovým 
pohonem 
(Zdroj: Sandvik Coromant AB, 1997, str. 3) 
Obr. č. 8: Ručně poháněná hoblovka 
(Zdroj: Sandvik Coromant AB, 1997, str. 3) 
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vykazovala větší trvanlivost a zároveň umožňovala obrábění při vyšších řezných 
rychlostech, díky čemuž se mohla doba obrábění mnohonásobně zkrátit. 
Ve 30. letech 20. století byl vyvinut slinutý karbid, který je produktem práškové 
metalurgie. Skládá se z karbidu a kovového pojiva. Mezi nejdůležitější karbidy patří 
karbid wolframu WC, karbid titanu TiC a karbid tantalu TaC. Díky slinutým karbidům 
mohly ve 40. a 50. letech vzniknout nástroje s pájenými břitovými destičkami ze 
slinutých karbidů, které se později vyvinuly na nástroje s vyměnitelnými břitovými 
destičkami. Na obrázcích č. 10 a 11 jsou ukázány vyměnitelné břitové destičky. 
Důležitým milníkem ve vývoji řezných materiálů byl přelom 60. a 70. let, kdy byly 
zavedeny první povlakované břitové destičky. Zvýšila se tak odolnost proti opotřebení, 
která v kombinaci s určitou houževnatostí břitové destičky znamenala větší trvanlivost 
nebo zvýšení řezné rychlosti.  
 
 
 
 
 
 
 
Mezi další řezné materiály vyvinuté v 20. století patřila např. keramika nebo 
supertvrdé materiály (kubický nitrid boru, polykrystalický diamant). Tyto materiály 
ovšem mají omezené možnosti použití, poněvadž potřebují pro obrábění stabilní 
podmínky a vysoké rychlosti (Sandvik Coromant AB, 1997). 
2.1.2 Vývoj číslicově řízených strojů 
U vývoje číslicově řízených (NC) strojů hrál důležitou roli letecký průmysl, který 
potřeboval zhospodárnit výrobní proces a proto mezi lety 1940 až 1970 hnal vývoj 
obráběcích strojů vpřed.  
Obr. č. 9: Soustružnické 
nože HSS 
(Zdroj: Kovonástroje,2013) 
Obr. č. 10: Vyměnitelné 
břitové destičky 
(Zdroj: Kovonástroje,2013) 
Obr. č. 11: Nože s 
vyměnitelnou břitovou 
destičkou 
(Zdroj: Kovonástroje,2013) 
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První číslicově řízené stroje, pracující díky NC-programu, vznikaly v 50. letech 
minulého století. První číslicově řízený soustruh byl sestaven v Chicagu v roce 1955. 
Nosičem NC-programu byl nejprve děrný štítek. Později byl děrný štítek nahrazen 
magnetickými páskami, disketami, popř. flash disky. 
Automatická výměna nástrojů, která se poprvé objevila na konci 50. let a doprava 
obrobků na paletách dala prostor pro zbudování prvních multifunkčních obráběcích 
center. Přestože tato obráběcí centra znamenala obrovský pokrok v produktivitě výroby, 
byla stále doménou HSS-nástrojů, jejichž výkon byl velmi omezený. 
 
Obr. č. 14: Kopírovací soustruh z padesátých let 
(Zdroj: Sandvik Coromant AB, 1997, str. 32) 
Obr. č. 12: Soustruh z roku 1940 
(Zdroj: Sandvik Coromant AB, 1997, str. 21) 
Obr. č. 13: Soustruh z roku 1950 
(Zdroj: Sandvik Coromant AB, 1997, str. 21) 
20 
 
V sedmdesátých a osmdesátých letech se vývoj obráběcích center zaměřoval na 
zvýšení produktivity, využitelnosti a současně dostupnosti. Díky tomu se mohly 
obráběcí centra rozšířit z velkých závodů do středních a menších podniků. 
Rychlé tempo vývoje obráběcích strojů pokračovalo i v devadesátých letech, kdy 
byl kladen důraz na integraci a propojení strojů ve výrobním procesu. Díky zlepšení 
řezných nástrojů, řídicích systémů a výrobních postupů mohla vzniknout velká 
multifunkční centra, která nejsou náročná na obsluhu. Zároveň tato centra vykonávají 
velké množství práce a díky tomu splňují vysoké požadavky trhu. Na obrázku č. 15 je 
vidět příklad takového centra (Sandvik Coromant AB, 1997). 
2.2 CNC stroje 
CNC
1
 stroje vychází z číslicově řízených strojů a zdokonalují je. Řízení strojů je 
zajišťováno počítačem. CNC stroje využívají všech předností a možností výpočetní 
techniky, překračují funkce jednoho stroje a díky své pružnosti nacházejí široké 
uplatnění v oblasti obrábění a tváření kovů (Kocman a Prokop, 2005). 
2.2.1 Definice CNC strojů 
„Číslicově řízené výrobní stroje (CNC) jsou charakteristické tím, že ovládání 
pracovních funkcí stroje je prováděno řídicím systémem pomocí vytvořeného programu. 
Informace o požadovaných činnostech jsou zapsány v programu pomocí alfa-
numerických znaků. Vlastní program je dán posloupností oddělených skupin znaků, 
                                                 
1 Zkr. CNC - Computer numerical control, v překladu: číslicové řízení pomocí počítače. 
Obr. č. 15: Multifunkční obráběcí centrum MILLTURN 
(Zdroj: Štulpa, 2006, str. 114) 
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které se nazývají bloky nebo věty. Program je určen pro řízení silových prvků stroje a 
zaručuje, aby proběhla požadovaná výroba součásti“ (Štulpa, 2006, str. 9). 
Program CNC stroje obsahuje 3 typy informací: 
 geometrické – popisují dráhy nástroje (v kartézských souřadnicích), určené 
z rozměrů obrobku z výrobního výkresu, způsob obrábění a příjezd a odjezd 
nástroje k obrobku. U soustruhu je popis uveden v osách X a Z, 
 technologické – určují technologické parametry obrábění (řezná rychlost, 
otáčky, posuv, hloubka třísky), 
 pomocné – nesou informace pro pomocné funkce stroje např. směr otáček 
vřetene (Štulpa, 2006). 
2.2.2 Charakteristické znaky a výhody CNC strojů 
CNC stroje byly vyvinuty pro zefektivnění střední a malosériové výroby, ovšem 
nacházejí i uplatnění v kusové výrobě. Oproti konvenčním strojům disponují několika 
výhodami: 
 automatizované cykly – program CNC stroje dokáže ukládat do své paměti 
složité typy operací, které se při dalším použití nemusí znovu zadávat do 
počítače, 
 zkrácení vedlejších časů – stroje mají možnost natáčet a naklápět obrobek a 
díky tomu může být obráběn kontinuálně bez mezioperačního upínání a měření, 
 úspora výrobní plochy – jedno CNC obráběcí centrum dokáže nahradit 
několik běžných strojů a snížit tak nároky na velikost výrobní plochy, 
 snížení pracnosti – u vyspělých obráběcích center provádí pracovník pouze 
manipulaci s polotovary a finálními dílci, popřípadě vyměňuje nástroje, 
Automatizace je výhodná pro vyspělé ekonomiky, kde je drahá pracovní síla. 
 vyšší kvalita obrábění – lidský faktor je snížen na minimum, 
 složitost obrobku – na CNC strojích lze obrábět i velmi složité obrobky, které 
by se u konvenčních strojů musely obrábět na více dílců s následnou montáží do 
jednoho celku (Štulpa, 2006). 
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2.2.3 Porovnání konvenčního a CNC stroje 
Tab. č. 1: Porovnání konvenčního stroje a CNC stroje z hlediska užití, ekonomiky 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle Štulpa, 2006, str. 74) 
Konvenční stroj CNC stroj 
Vstupem do výroby je výkres a pracovní postup, pracovník jej nastuduje, určí řezné 
podmínky a strategii obrábění. 
Koná před vlastním obráběním - 
obsluha stroje. 

Koná před obráběním 
programátor. 
Přípravný čas je čerpán - stroj 
nevyrábí. 
Přípravný čas není čerpán - 
vyhotovuje se mimo stroj, popř. v 
překrytém čase. 
Pracovník řídí stroj  
- fyzická obsluha.  

Program řídí stroj. 
Subjektivní vliv pracovníka na kvalitu 
výroby. 
Pracovník: koná dozor, může být 
vytížen jinou prací, např. 
vícestrojovou obsluhu. 
Velké přípravné časy na seřízení 
stroje.          

Úspora přípravných časů na 
seřízení stroje. 
Narážkový systém pro dodržení 
rozměrů obrobku. 
Narážkový systém není, dáno 
geometrickými daty v programu. 
Strojní časy - vysoké (cca 30-
45min.). 

Strojní časy - nízké (cca 15 min.). 
Vedlejší časy - jsou čerpány ve 
značné velikosti. 
Vedlejší časy - jsou velmi nízké 
nebo odstraněny. 
Měření rozměrů součásti se provádí 
v průběhu obrábění a porovnává s 
výkresem. 

Měření rozměrů, pokud je nutné, 
provádí se v překrytém čase - stroj 
pracuje. Lze provádět mimo stroj. 
Nájezdy a přejezdy do třísky ručně a 
nepřesně - dlouhé časy. 
Nájezdy a přejezdy do třísky 
rychloposuvem při velkých 
rychlostech - krátké časy. 
Výměna nástroje - ručně. Malé 
počty nástrojů, často pouze jeden. 
Výměna nástroje - 
automatizovaně. Velké zásobníky 
nástrojů. 
Akční veličina - silové prvky stroje 
řízené fyzicky obsluhou stroje. 
Subjektivní vliv pracovníka v 
obráběcím procesu na užití stroje. 
Únava fyzická, duševní. 

Akční veličina - silové prvky stroje 
řízené programem. Dozor nad 
strojem - potlačen subjektivní vliv 
obsluhy. 
Náklady pořízení stroje - nízké.   Náklady pořízení stroje - vysoké. 
Vhodné pro - kusová výroba, 
opravárenství.   
Vhodné pro - již i pro kusovou 
výrobu, zejména náročnějších 
součástek. 
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2.3 Technologické vybavení ve firmě 
Laserové pracoviště 
 TRUMPF L 3030 4000 W 
 TRUMPF L 3030 1800 W 
 TRUMPF TC 600 L  
 TRUMPF TC 5000 
Ohraňovací lisy 
 AMADA 
 TRUMPF TrumaBend V85 
 TRUMPF TruBend 5170 
Svařovací roboty 
 CLOOS ROMAT 310 
 KAWASAKI 
CNC frézky 
 DECKEL MAHO 80 
 DECKEL MAHO P 125 duo BLOCK 
CNC dlouhotočný automat 
 K’MX 432 
2.3.1 Laserové pracoviště TRUMPF TruLaser 3030 
„Nová generace osvědčeného laserového stroje TruLaser 3030 v sobě spojuje 
inovační technologie a vysoký laserový výkon s novou koncepcí designu a 
optimalizovaným ovládáním“ (TRUMPF, 2013). 
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Parametry stroje 
Tab. č. 2: Technické parametry laserového pracoviště TruLaser 3030 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle TRUMPF, 2013) 
Pracovní rozsah   
Osa X 3000 mm 
Osa Y 1500 mm 
Osa Z 115 mm 
Max. tloušťka materiálu    
Konstrukční ocel 20 mm 
Ušlechtilá ocel 12 mm 
Hliník 8 mm 
Rozměry stroje - podélná instalace   
Délka 9300 mm 
Šířka 4600 mm 
Výška 2200 mm 
Rozměry stroje - příčná instalace   
Délka 6500 mm 
Šířka 7600 mm 
Výška 2200 mm 
Hmotnost 12 000 kg 
Max. souběžná rychlost os 140 m·min-1 
 
Obr. č. 16: Laserové zařízení TruLaser 3030 
(Zdroj: TRUMPF, 2013) 
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Vlastnosti stroje 
Laserové pracoviště TruLaser 3030 (obr. č. 16) se dále vyznačuje několika 
charakteristickými prvky. 
 Díky technologii jedné řezací hlavy pro všechny obráběcí operace a 
automatickému měniči trysek jsou vedlejší časy minimální a je dosaženo vysoké 
produktivity. 
 Vysoký laserový výkon a lineární pohony zaručují vyšší rychlost a dynamiku 
obrábění. 
 Krátké vedlejší časy jsou dosaženy díky integrovanému výměníku palet a 
podélnému pásovému dopravníku. 
 Možnost výběru instalace zařízení. Při instalaci napříč je dosaženo značné 
úspory místa. 
 Příjemné prostředí pro obsluhu je zajištěno ergonomicky nastavitelným 
ovládacím panelem s dotykovou obrazovkou (TRUMPF, 2013).  
2.3.2 Ohraňovací lis TRUMPF TruBend 5170 
„Stroje TruBend série 5000 sjednocují inovační techniku a přesnost. Díky 
variabilním systémům zadního dorazu se dá bezproblémově obrábět velké spektrum 
dílů. Celý proces – od programování přes přípravu až po vlastní ohýbání – je 
mimořádně produktivní“ (TRUMPF, 2013). 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. č. 17: Ohraňovací lis TRUMPF TruBend 5170 
(Zdroj: TRUMPF, 2013) 
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Parametry stroje 
Tab. č. 3: Technické parametry ohraňovacího lisu TRUMPF TruBend 5170 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle TRUMPF, 2013) 
Lisovací síla 1700 kN 
Ohraňovací délka 3230 mm 
Ohraňovací délka pro zvětšené 
provedení (volitelně) 
4250 mm 
Užitečná montážní výška 615 mm 
Vyložení 420 mm 
Zrychlený chod 220 mm·s-1 
Max. pracovní rychlost 10 - 15 mm·s-1 
Řízení 
TASC 6000, 3D grafika, 
dotyková obrazovka 
 
Vlastnosti stroje 
 Proces přípravy stroje je pomocí optické montážní pomůcky zkrácen na 
minimum. 
 Vysoká produktivita je zajištěna díky rychle pojíždějícímu zadnímu beranu a 
palci – ideální pro sériovou výrobu. 
 Stroj disponuje šesti CNC řízenými osami zadního dorazu a stává se tak 
flexibilní, všestrannou ohýbačkou.  
 Čtyřválcová technika pohonu a úhlový systém ACB zajišťují kvalitní proces 
ohýbání. 
 Uživatelsky přívětivé a bezpečné ovládání stroje je zajištěno dotykovou 3D 
obrazovkou a bezpečnostním systémem BendGuard (TRUMPF, 2013). 
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3. Začlenění nového CNC stroje  
Tato kapitola je zaměřena na problematiku začlenění nového CNC stroje do 
výrobního procesu firmy, ve kterém nahrazuje starší technologii. Nejprve je stručně 
popsáno využití stroje, jeho vlastnosti a technické parametry. Další část kapitoly se 
věnuje návaznosti stroje na výrobní procesy a jeho využití ve firmě Romotop spol. s r.o. 
3.1 Dlouhotočný CNC automat K’MX 432 
„CNC dlouhotočný automat představuje CNC obráběcí soustružnický stroj 
s pohyblivým hlavním vřeteníkem, umožňující automatické, vysoce produktivní a 
komplexní obrábění převážně rotačních součástí z tyčového materiálu“ (TAJMAC-
ZPS, 2011, str. 7). Stroj nachází své využití při obrábění dlouhých hřídelí s malým 
průměrem a zároveň je vhodný pro obrábění součástí kratších délek. 
Na dlouhotočném automatu K’MX 432 lze obrábět tyče o maximální délce 3200 
mm s průměrem od 3 do 32 mm. Pro kvalitní a bezpečné obrábění musí být povrch 
obrobku nepoškozený, nesmí obsahovat nežádoucí prvky, jako jsou okuje a mechanické 
nečistoty, ani stopy koroze. Mezi přípustné vady patří rýhy, otlačeniny a stopy po 
tryskání popř. rovnání (TAJMAC-ZPS, 2011). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Obr. č. 18: Dlouhotočný CNC automat K'MX 432 
(Zdroj: TAJMAC-ZPS, 2012 
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3.1.1 Parametry stroje 
Tab. č. 4: Technické parametry CNC dlouhotočného automatu K'MX 432 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle TAJMAC-ZPS, 2012) 
Maximální průměr tyče - hlavní vřeteno Ø 32 mm 
Maximální délka obrábění na jeden zdvih 400 mm 
Vrtání hlavního vřetene Ø 37 mm 
Výkon elektrovřetene 3,7/5,5 kW 
Maximální otáčky 10 000 ot·min-1  
Směr otáčení vřetene vpravo i vlevo 
Zdvih hlavního vřeteníku 410 mm 
Zdvih hlavní nástrojové desky - horizontální 80 mm 
Zdvih hlavní nástrojové desky - vertikální 191 mm 
Zdvih sekundárního vřeteníku 260 mm 
Maximální průměr tyče - sekundární vřeteno Ø 32 mm 
Maximální otáčky sekundárního vřetene 10 000 ot·min-1  
Výkon sekundárního elektrovřetene 3,7/5,5 kW 
Tlak vzduchu  0,6 MPa 
Objem nádrže 300 l 
Průtok 100 l·min-1 
Tlak čerpadla chlazení nástrojů 0,7 MPa 
Napětí 3 x 400 V; 50 Hz 
Příkon 32 kVA 
Průměr vodiče 16 mm2 
Rozměry stroje 3000 x 1370 x 2200 mm 
Hmotnost stroje 4200 kg 
 
3.1.2 Návaznost stroje na výrobní procesy ve firmě 
Firma Romotop spol. s r.o. pořídila CNC automat K’MX 432 v závěru roku 2011. 
Stroj je umístěn v pracovišti obrobna, kde se zpracovává tyčový materiál. Stroj K’MX 
432 dokáže obrábět složité součásti až do 32 mm, např. tyče, napínáky, čepy, madla, 
29 
 
průchodky a panty. Díky své univerzálnosti stroj K’MX 432 postupně nahradil několik 
starších strojů:  
 hrotový soustruh SV 18/1000, 
 revolverový soustruh R5, 
 univerzální frézku FV 36/160 a 
 revolverový soustruh RT 34.  
Stroj K’MX 432 disponuje upínacími místy pro šestnáct nástrojů a díky tomu je 
velice produktivní. Další výhodou nového CNC stroje je ergonomický a jednoduchý 
přístup s velkým odsuvným krytem, který zajišťuje bezpečnost práce.  
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4. Dosažené provozní parametry 
Modernizace technologie výroby v podobě dlouhotočného CNC automatu přináší 
firmě mnoho výhod: zjednodušení výrobního procesu, snížení nároků na velikost 
výrobních ploch a samozřejmě snížení výrobních časů.  
Na pěti vybraných dílcích (čep kliky, tyč uzávěru, průchodka G ½“, pant, napínák), 
které jsou dále probírány, je posuzována úspora výrobních časů při použití CNC 
automatu K’MX 432 oproti starší technologii. Stroj K’MX 432 provádí potřebné úpravy 
polotovaru kontinuálně bez potřeby dalších úprav v pracovišti obrobna. Při starším 
způsobu výrobního procesu se jednotlivé operace prováděly na různých strojích, což 
znamenalo delší výrobní časy i častější prostoje.  
V následujících kapitolách jsou u jednotlivých dílců porovnávány dosažené výrobní 
časy původní technologie a CNC stroje. 
4.1 Napínák 
Tab. č. 5: Napínák - dosažené výrobní časy původní technologie 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Op. č. Název operace Čas [min] 
1 Soustružit 2,33 
2 Lisovat 0,83 
3 Frézovat 1,20 
4 Vrtat 1,03 
Celkový čas 5,40 
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Tab. č. 6: Napínák - dosažené výrobní časy stroje K'MX 432 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Výkres číslo: 601_000_541 napínák 
Op. 
č. 
Název operace 
Dosažené časy [min] Čas 
Strojní Rychloposuv Neaktivní Indexace t[min] 
1 Soustružit Ø17,8 0,0403 0,0167 0,0125 0,0167 0,0862 
2 Řezat drážku š=3 0,2905 0,0250   0,0125 0,3280 
3 Soustružit Ø17,8; pokračování 0,1555 0,0125   0,0167 0,1847 
4 Vrtat příčně Ø4,5 0,0463 0,0167 0,0250 0,0083 0,0963 
5 Předání do sek vřetene + úpich 0,0985 0,0292 0,0333 0,0167 0,1777 
6 Vrtat Ø8,1 0,0295 0,0125   0,0208 0,0628 
7 Razit 6hran8 0,1375 0,0125   0,0083 0,1583 
8 Vyhození dílce do lopatky odebírání     0,0292   0,0292 
9 Konec programu + posunutí tyče     0,0375   0,0375 
Čistý čas obrábění   1,1315 
Čas výměny tyče v podavači/jeden kus   0,0115 
Celkový čas   1,1430 
 
Časová úspora (tu) 
Původní technologie výroby napínáku, který zadržuje pružinu ve dvířkách, trvala 
5,4 minut. Nový CNC stroj K’MX 432 vykonává potřebné úpravy polotovaru 
kontinuálně a výroba jednoho kusu napínáku na tomto stroji trvá 1,1430 minut. 
Časová úspora oproti původní technologii označena tu1 činí:  
tu1 = 5,4 – 1,1430 = 4,257 min. 
4.2 Pant 
Tab. č. 7: Pant - dosažené výrobní časy původní technologie 
(Zdroj: Vlastní zpracování PORUBA, 2013) 
Op. č. Název operace Čas [min] 
1 Soustružení 0,9167 
2 Frézování 0,5833 
Celkový čas 1,5 
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Tab. č. 8: Pant - dosažené výrobní časy stroje K'MX 432 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Výkres číslo: 080A_0300_062 pant 
Op. 
č. 
Název operace 
Dosažené časy [min] Čas 
Strojní Rychloposuv Neaktivní Indexace t[min] 
1 Soustr. čelo, hranu, Ø6 pro závit a Ø8 0,0243 0,0167 0,0125 0,0167 0,0702 
2 Soustružit závit M6 0,0268 0,0458   0,0167 0,0893 
3 Frézovat 2 plošky k míře 6 0,0523 0,0167 0,0250 0,0167 0,1107 
4 Předání do sek vřetene + úpich 0,0258 0,0292 0,0333 0,0167 0,1050 
5 Soustružit Ø8-0,1 včetně 1x45° 0,0153 0,0125   0,0208 0,0487 
6 Vyhození dílce do lopatky odebírání     0,0292   0,0292 
7 Konec programu + posunutí tyče     0,0375   0,0375 
Čistý čas obrábění   0,4905 
Čas výměny tyče v podavači/jeden kus   0,0053 
Celkový čas   0,4958 
 
Časová úspora (tu) 
Výroba pantu dvířek krbových kamen či vložek při postupném obrábění na 
soustruhu a frézce trvala 1,5 minut. Po zavedení nové technologie bylo dosaženo času 
0,4958 minut. Časová úspora označena tu2: 
tu2 = 1,5 – 0,4958 = 1,0042 min. 
4.3 Průchodka G ½“ 
Tab. č. 9: Průchodka G 1/2" - dosažené výrobní časy původní technologie 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Op. č. Název operace Čas [min] 
1 Řezání 0,50 
2 Soustružení 2,27 
3 Soustružení G 1/2" 0,83 
Celkový čas 3,60 
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Tab. č. 10: Průchodka G 1/2" - dosažené výrobní časy stroje K'MX 432 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Výkres číslo: 070A_6111_021 průchodka G1/2" 
Op. 
č. 
Název operace 
Dosažené časy [min] Čas 
Strojní Rychloposuv Neaktivní Indexace t[min] 
1 Vrtat Ø14 0,0927 0,0167 0,0125 0,0167 0,1385 
2 Vrtat Ø18 0,0535 0,0125   0,0083 0,0743 
3 Soustružit vnitřní Ø18,81 0,1772 0,0125   0,0125 0,2022 
4 Soustružit vnitřní závit G1/2" nožem 0,0442 0,0125   0,0125 0,0692 
5 Soustružit Ø27 včetně hrany 0,0602 0,0167 0,0125 0,0167 0,1060 
6 Předání do sek. vřetene + úpich 0,1360 0,0292 0,0333 0,0167 0,2152 
7 Vrtat Ø17,5 0,0300 0,0167   0,0208 0,0675 
8 Soustružit vnitřní Ø18 0,0917 0,0125   0,0125 0,1167 
9 Vyhození dílce do lopatky odebírání     0,0292   0,0292 
10 Konec programu + posunutí tyče     0,0375   0,0375 
Čistý čas obrábění   0,9887 
Čas výměny tyče v podavači/jeden kus   0,0057 
Celkový čas   0,9943 
 
Časová úspora (tu) 
Při řezání a soustružení na starších strojích trvala výroba průchodky G ½“ 
3,60 minut. Stroj K’MX 432 tyto operace uskuteční během 0,9943 minut. 
Časová úspora výroby jednoho kusu průchodky G ½“ označena tu3 činí:  
tu3 = 3,60 – 0,9943 = 2,6057 min. 
4.4 Čep kliky 
Tab. č. 11: Čep kliky - dosažené výrobní časy původní technologie 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Op. č. Název operace Čas [min] 
1 Soustružení 2,05 
2 Frézování 2,25 
Celkový čas 4,30 
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Tab. č. 12: Čep kliky - dosažené výrobní časy stroje K'MX 432 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Výkres číslo: 008D_0320_011 čep kliky 
Op. 
č. 
Název operace 
Dosažené časy [min] Čas 
Strojní Rychloposuv Neaktivní Indexace t[min] 
1 Vrtat Ø5,2 0,1008 0,0292 0,0167 0,0167 0,1633 
2 Srazit hranu 0,0090 0,0083   0,0083 0,0257 
3 Soustružit Ø10 0,0642 0,0167 0,0125 0,0167 0,1100 
4 Frézovat 4hran 0,1192 0,0125 0,0500 0,0167 0,1983 
5 Řezat drážku š=1 0,6315 0,0208   0,0083 0,6607 
6 Předání do sek vřetene + úpich 0,0547 0,0292 0,0333 0,0167 0,1338 
7 Frézovat R8 0,5278 0,0167   0,0208 0,5653 
8 Soustružit úhel 4,3° 0,0672 0,0125   0,0167 0,0963 
9 Vyhození dílce do lopatky odebírání     0,0292   0,0292 
10 Konec programu + posunutí tyče     0,0375   0,0375 
Čistý čas obrábění   2,0202 
Čas výměny tyče v podavači/jeden kus   0,0120 
Celkový čas   2,0322 
 
Časová úspora (tu) 
Výroba čepu kliky původní technologií trvala 4,30 minut. Po zavedení nové 
technologie výroby je obrobek upravován ve stroji K’MX 432, kde výroba trvá 
2,0322 minut. Časová úspora výroby jednoho kusu čepu kliky označena tu4 činí:  
tu4 = 4,30 – 2,0322 = 2,2678 min. 
4.5 Tyč uzávěru 
Tab. č. 13: Tyč uzávěru - dosažené výrobní časy původní technologie 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Op. č. Název operace Čas [min] 
1 Soustružení 4,00 
2 Frézování 2,83 
3 Odmaštění, lakování 1,67 
Celkový čas 8,50 
35 
 
 
Tab. č. 14: Tyč uzávěru - dosažené výrobní časy stroje K'MX 432 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Výkres číslo: 012H_0300_011 tyč uzávěru 
Op. 
č. 
Název operace 
Dosažené časy [min] Čas 
Strojní Rychloposuv Neaktivní Indexace t[min] 
1 Vrtat Ø5 0,0262 0,0167 0,0125 0,0167 0,0720 
2 Řezat závit M6 0,0550 0,0125   0,0083 0,0758 
3 Frézovat 2 plošky 0,0538 0,0167 0,0250 0,0125 0,1080 
4 Soustružit zápich 1,1 0,0178 0,0125 0,0125 0,0125 0,0553 
5 Vysunutí pro přechycení do sek. vřet.   0,0167     0,0167 
6 Synchro + nájezd sek. vřetene a upnutí   0,0083 0,0083 0,0167 0,0333 
7 Dodateč. natažení délky v hlavním vřet.   0,0125 0,0083   0,0208 
8 Vysun. délky úpichu + upnutí sek. vřet.   0,0167 0,0083   0,0250 
9 Úpich 0,0258 0,0125 0,0167 0,0167 0,0717 
10 Frézovat 2 plošky 0,0538 0,0167 0,0250 0,0167 0,1122 
11 Vrtat Ø5 0,0262 0,0125   0,0208 0,0595 
12 Řezat závit M6 0,0550 0,0167   0,0125 0,0842 
13 Vyhození dílce přes sekundární vřeteno     0,0083   0,0083 
14 Konec programu + posunutí tyče     0,0375   0,0375 
Čistý čas obrábění   0,6367 
Čas výměny tyče v podavači/jeden kus   0,1400 
Celkový čas   0,7767 
 
Časová úspora (tu) 
Při výrobě tyče uzávěru, která je součástí systému zavírání dvířek krbových 
kamen a vložek, bylo původní technologií dosaženo výrobního času 8,50 minut. 
Moderní technologie výroby zvládá tyto operace uskutečnit během 0,7767 minut. 
Dochází tak k časové úspoře označované tu5:  
tu5 = 8,50 – 0,7767 = 7,7233 min. 
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4.6 Celkový přehled časových úspor 
Tab. č. 15: Přehled dosažených výrobních časů a časových úspor 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Dílec 
Původní 
technologie 
K'MX 432 Časová úspora tu 
[min] [min] [min] 
Napínák 5,40 1,1430 4,2570 
Pant 1,50 0,4958 1,0042 
Průchodka G 1/2" 3,60 0,9943 2,6057 
Čep kliky 4,30 2,0322 2,2678 
Tyč uzávěru 8,50 0,7767 7,7233 
 
Grafické znázornění dosažených výrobních časů obou technologií 
 
Graf č. 1: Dosažené výrobní časy při výrobě 1 kusu dílce 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Grafické znázornění časových úspor tu 
 
Graf č. 2: Časová úspora tu stroje K'MX 432 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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5. Ekonomické vyhodnocení, ekologie 
Dlouhotočný CNC automat K’MX 432 je začleněn do výrobního procesu firmy 
Romotop spol. s r.o. od konce roku 2011. Ekonomický přínos plynoucí z pořízení 
tohoto stroje je vyjádřen v následující kapitole. Postupné zavádění stroje a využívání 
jeho možností ve výrobním procesu přináší zdokonalování těchto procesů, zejména 
snížení výrobních časů. Toto snížení má potom přímý vliv na mzdové náklady daného 
pracoviště. Stále více zmiňovaný aspekt ekologie a vliv stroje na životní prostředí je 
nastíněn v závěru kapitoly.  
5.1 Roční časová úspora stroje K’MX 432 
Finální sestava krbových kamen a krbových vložek obsahuje několik typů dílců 
(kulatin) obráběných na stroji K’MX 432. Pro přesnější vyjádření celkové roční časové 
úspory stroje jsou tyto dílce rozdělené do pěti skupin, které jsou stanovené podle časové 
náročnosti výroby. Vybrané dílce popisované v kapitole 4 (čep kliky, tyč uzávěru, 
průchodka, pant, napínák) zastupují jednotlivé skupiny. 
Finální výrobek obsahuje v průměru šest obráběných dílců, což při 
produkci 40 tisíc výrobků za rok znamená 240 tisíc dílců vyrobených na dlouhotočném 
CNC automatu K’MX 432. Míra zastoupení jednotlivých skupin v těchto 240 tisících je 
vyjádřena v tabulce č. 16. 
Tab. č. 16: Množství obráběných dílců 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Typ 
Zastoupení jednotlivých 
skupin 
Množství             
(za rok) 
Průchodka 50% 120 000 
Pant 35% 84 000 
Tyč uzávěru 10% 24 000 
Napínák 3% 7 200 
Čep kliky 2% 4 800 
Celkem 
 
240 000 
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Graf č. 3: Zastoupení typů obrobků ve výrobě 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Pro výpočet celkové časové úspory stroje K’MX 432 za rok je třeba vynásobit 
časové úspory jednotlivých dílců (vypočtené v kapitole 4) množstvím vyrobených 
obrobků daného typu za rok.  
 
Tab. č. 17: Časová úspora stroje K'MX 432 při roční produkci 40000 ks výrobků 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Typ 
Množství 
obrobků            
(za rok) 
Časová úspora tu 
1 ks 
Celková časová úspora tcelk    
40000 ks 
[min] [min] [h] 
Průchodka 120 000 2,6057 312 684,00 5 211,40 
Pant 84 000 1,0042 84 352,80 1 405,88 
Tyč uzávěru 24 000 7,7233 185 359,20 3 089,32 
Napínák 7 200 4,2570 30 650,40 510,84 
Čep kliky 4 800 2,2678 10 885,44 181,42 
Celkem 240 000   623 931,84 10 398,86 
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10% 
3% 2% 
Průchodka
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Tyč uzávěru
Napínák
Čep kliky
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Při roční produkci 40 tisíc výrobků (krbových kamen a vložek) je celková časová 
úspora dlouhotočného CNC automatu K’MX 432 oproti původní technologii 
tcelk = 10 398,86 hodin. Měsíčně tedy stroj ušetří zhruba 866,57 hodin. Pro vyjádření 
průměrné časové úspory stroje (označené tprům) připadající na výrobu jednoho dílce, je 
třeba celkovou roční časovou úsporu vydělit množstvím vyráběných obrobků:  
tprům = 10 398,86 * 60 / 240 000 = 2,5997 min 
Díky zavedení nového CNC stroje ve firmě je průměrná časová úspora při výrobě 
jednoho dílce 2,5997 minut. 
5.2 Celkové ekonomické vyhodnocení 
Vypočtená časová úspora má přímý ekonomický efekt, ve formě úspory nákladů 
daného pracoviště a to konkrétně mzdových nákladů. Průměrná mzda dělníků ve firmě 
Romotop spol. s r.o. je 118,70 Kč/h. Tabulka č. 18 znázorňuje průměrnou úsporu na 
mzdách dělníků při produkci 40 000 výrobků za rok, plynoucí z pořízení a zavedení 
dlouhotočného CNC automatu K’MX 432. 
Tab. č. 18: Dosažená úspora na mzdách dělníků 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle PORUBA, 2013) 
Období 
Časová úspora tcelk Mzda dělníků Úspora na mzdách 
dělníků [h] [Kč/h] 
Měsíc 866,57 118,70 102 862,10 Kč 
Rok 10 398,86 118,70 1 234 345,16 Kč 
 
Při měsíční časové úspoře 866,57 hodin, dosažené díky zavedení nového CNC 
stroje ve firmě, a při průměrné mzdě dělníka 118,70 Kč je měsíční úspora na mzdách 
dělníků 102 862,10 Kč.   
5.3 Ekologie 
Výhoda nového CNC stroje K’MX 432 spočívá nejen ve zlepšení efektivity 
výrobních procesů, ale také v působení stroje na životní prostředí a ekologii výroby.  
Hlavní výhoda stroje v oblasti ekologie spočívá ve spolehlivosti a menší 
poruchovosti výroby. K’MX 432 nahrazuje ve výrobě čtyři starší stroje (hrotový 
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soustruh SV 18/1000, revolverový soustruh R5, univerzální frézku FV 36/160 a 
revolverový soustruh RT 34). U těchto starších strojů byla větší pravděpodobnost 
poruchy, což mohlo mít za následek únik kapalin stroje (převodový olej, chladící 
emulze).  
Nakládání s veškerými škodlivými látkami, spojenými s provozem CNC stroje, 
podléhá přesným pravidlům. Likvidace takovýchto látek (chladící kapalin, oleje, 
pomůcky pro údržbu stroje) je bezpečná a šetrná k životnímu prostředí.  
Nepřímý vliv na životní prostředí má i nižší spotřeba energie dlouhotočného CNC 
automatu. Původní technologie potřebovala pro výrobní procesy více než čtyřikrát delší 
čas a z toho důvodu byla i energeticky náročnější. Nicméně následující srovnání 
spotřeby energie nového CNC pracoviště a starších strojů (tab. č. 19) má pouze 
informativní charakter, protože příkony strojů nejsou udávány v totožných jednotkách. 
Nový CNC stroj K’MX 432 má příkon 32 kVA, zatímco součet příkonů starších strojů 
se rovná 41,5 kW (LIPINSKÝ, 2012). 
Tab. č. 19: Srovnání spotřeby energie obou technologií 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle LIPINSKÝ, 2012) 
  
Příkon 
Fond pracovní 
doby za rok 
Roční spotřeba 
energie Cena za   
1 kWh 
Náklady na 
spotřebu 
energie [kW] / [kVA] [h] [kWh] 
Původní 
technologie 
41,5 4 032 167 328 2,60 Kč 435 052,80 Kč 
CNC stroj 32 4 032 129 024 2,60 Kč 335 462,40 Kč 
Úspora     38 304   99 590,40 Kč 
 
Výroba ve firmě Romotop spol. s r.o. probíhá ve dvousměnném provozu, což při 
osmihodinové směně znamená 4 032 pracovních hodin za rok. Během této doby je 
úspora spotřeby energie, plynoucí z pořízení nového CNC stroje, rovna 38 304 kWh.  
Při ceně 2,60 Kč/kWh jsou náklady na spotřebu energie pracoviště obrobna 
sníženy téměř o 100 000,- Kč. 
Jak už bylo zmíněno, toto srovnání je kvůli své složitosti nepřesné a má pouze 
informativní charakter. Oproti reálné situaci se může výsledek o 10 – 20 % lišit.  
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Závěr 
Bakalářská práce se zabývá inovacemi ve strojírenské výrobě a jejich 
ekonomickým přínosem pro podnik. Modernizace technologie výroby a její výhodnost 
je zkoumána ve strojírenské firmě Romotop spol. s r.o., jejímž vývojem a výrobními 
procesy se zabývá první část práce. Výsledkem dvacetiletých zkušeností podniku je 
precizní rozdělení výrobních procesů, v nichž každý článek má svůj nenahraditelný 
význam.  
Další část práce popisuje historii obrábění a vývoj moderních CNC pracovišť, které 
díky své univerzálnosti a vysoké efektivitě postupně nahrazují starší stroje. Proces 
implementace nových CNC strojů do výroby probíhá také ve firmě Romotop spol. s r.o., 
která tak dokázala zvýšit kvalitu technologického vybavení a úroveň své výroby. 
Vybraná CNC pracoviště a jejich charakteristické vlastnosti jsou v práci rozebírány 
podrobněji.  
Třetí kapitola je zaměřena na nově pořízený dlouhotočný CNC automat K’MX 432, 
který svou univerzálností a výkonností nachází široké uplatnění v pracovišti obrobna. 
Původní technologie, sestávající ze čtyř starších obráběcích strojů, přestává splňovat 
požadavky podnikové strategie a je postupně nahrazována strojem K’MX 432. 
Pro srovnání obou technologií jsou ve čtvrté kapitole použity výrobní časy 
dosažené při výrobě pěti vybraných dílců. Díky kontinuálnímu provádění všech 
potřebných operací a snížení vedlejších časů (opětovné upínání a přeměřování obrobku) 
dosahuje dlouhotočný CNC automat K’MX 432 zhruba čtyřnásobně nižších výrobních 
časů oproti původní technologii. 
Výsledná časová úspora se projeví snížením mzdových nákladů podniku, které má 
za následek výrazné zvýšení efektivity daného pracoviště. 
Závěrečná kapitola práce se věnuje ekologii výroby a působení stroje K’MX 432 na 
životní prostředí. I v této neméně důležité oblasti dochází ke zlepšení. Bezpečná 
likvidace škodlivých látek šetří okolní přírodu. Snížení energetických nároků se pak 
příznivě projevuje nejen na životním prostředí, ale zároveň znamená další snížení 
nákladů podniku, díky čemuž je znovu zvýšena hospodárnost.  
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Jelikož stroj K’MX 432 přináší velké výhody, měl by se podnik snažit o jeho 
maximální využití. Pro zvýšení kapacity stroje a provozních parametrů by bylo dobré 
zakoupit špičkové obráběcí nástroje ze slinutých karbidů, které umožňují vyšší řezné 
rychlosti. Doporučil bych kvalitní výrobce obráběcích nástrojů, např. 
Seco Tools CZ s.r.o., Pramet Tools, s.r.o. nebo Walter CZ, s.r.o. 
Firma Romotop spol. s r.o. by mohla využívat dlouhotočný CNC automat 
K’MX 432 i pro výrobky, které si nechává vyrábět externě. Výhodnost této varianty 
dává prostor pro další zkoumání. 
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